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@ Verfahren zur Abdichtung von Schuhen im Sohlenbereich 

@ Verfahrsn zur wasserundurchlissigen Abdichtung des 
laufsohlenseitigen Endberelchs eines wasserdichten Schuh- 
schaftes (13) eines Schuhs (11) mit angeklebter Laufsohle 
(17) durch Spritzen von verflQssigbarem, in gehartetam 
Zustand wasserdichtem DIchtungsmaterial (21). Die Lauf- 
sohle (17) ist mit etner EinspntzSffnung (19) fur das DIch- 
tungsmaterial (21) versehen. Die Laufsohle (17) ist nur In 
einem Umfangsberelch mit dem Schaft (13) verklebt, derart 
da& der laufsohlenaeittge Endbereich des Schaftes (13) 
unverklebt bleibt Das DIchtungsmaterial (21) wird durch die 
Einspritzdffnung (19) zwischen die Brandsohle (15) und die 
t.^ufsohle (17) gespritzt und wird durch den Einspritzdruck 
Oder mittels eines nach dem Bnspritzen aufgebrachten 
Druckes bts in den laufsohlenseitigen Endbereich des Schaf- 
tes (13) geprel&t 
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Beschreibung 

Die Erfindung bctrifft ein Vcrfahren zur wassenm- 
durchlflssigen Abdichtung des laufsohlensdtigen End- 
bereichs eines wasserdichten Schuhschaftes cines Schu- 
hes mit angeklebter Laufsohle durch Spritzcn von ver- 
flflssigbarem, im gehfirteten Zustand wasserdichtem 
DichtungsmateriaL 

Bei wasserdichten Schuhen erweist sich die Abdich- 
tung des laufsohlenseidgen Endbereichs des Schuh- 
schaftes als besonders problematisch. Dies gilt insbe- 
sondere fOr wasserdichte* atmungsaktive Schuhe, deren 
Schaft mit einem luft- und wasserdurchlfissigen Ober- 
materia], wie textiles Material oder Leder, und einem 
eine wasserdichte und wasserdampfdurchlfissige und 
damit atmungsakdve Funktionsschicht aufweisenden 
Putter aufgebaut ist 

Bei dem herkdmmlichen Zwickverfahren, bei wel- 
chem eine Brandsohle auf einem Leisten befestigt und 
ein laufsohlenseitiger Endbereich des Schuhschaftes 
fiber einen Umfangsrandbereich der Brandsohle ge- 
schlagen und an der Brandsohle festgeklebt wird, sind 
viele Verfahrensschritte erforderlich und trcten Proble- 
me mit der Abdichtung im Zwickbereich auf. Zur Her- 
steilung derartiger gezwickter Schuhe muB man zu- 
nftchst den Brandsohlenumfangsrand mit «inem Kleber 
einstreichen* Das Zwicken wird dann in drei Zonen und 
Phasen durchgefOhrt Zunftchst wird die Schuhspitze, 
dann der Seitenbereich und zum SchluB der Fersenbe- 
reich verklebt Nach jedem dieser Klebevorgfinge mufi 
man abwarten, bis der Kleber eine ausrek:hende Klebe- 
wirkung entwickelt hat Nach Beendigung der drei Kle- 
bephasen wird der Kleber durch Akdvierung emeut 
erwelcht, um die Obergflnge zwischen den einzehien 
Klebezonen auszugleichen. Damit soil verhindert wer- 
den, daB an den Zonenflbergftngen unzureichende Kleb- 
stelien verbleiben, an denen Wasser eindringen k()nnte. 

Wie bei anderen Herstelluogsverfahren ist auch beim 
Zwickverfahren der laufsohlenseitige Obergaixg vom 
Putter zum Oberroaterial besonders fOr die Bildung von 
Wasserbrflcken gefflhrdet Da in Zwickfalten hfiufig 
KleberlQcken auftreten, durch wek±e Wasser eindrin- 
gen kann, wird nach der Zwickverklebung ddierheits- 
halber eine vollflftchige Kleberschlcht aufgetragen, mit- 
tels welcher Zwickfalten sicher abgedichtet werden sol- 
lea 

Als wasserdichtes, atmungsakdves Putter wird ein 
vierlagiges Laminat verwendet Dieses weist der Reihe 
nach ein Putter, einen schaumfdrmigen Kimststoff, eine 
Funktionsschicht, bevorzugtermaBen in Form einer 
Membran aus gerecktem und damit m ikropor6s gewor- 
denem Polytetrafluorethyien (PTFE), und eine Abseite 
in Form einer textilen Armierung der Funktionsschicht 
auf. Um eine wasserdichte Verklebung der Funktions- 
schicht fiber den Kleber zur Brandsohle zu ermdgHchen, 
wird die Funktionsschicht im Verklebebereich durch sor 
genanntes Abschfirfen freigelegt Bei diesem Abschftr- 
fen werden das Putter und der Schaum abgetragen. Der 
Schaum gibt dabei eine gewisse Toleranz, um das Putter 
von der Punkdonsschicht abtragen zu k&nnen, ohne die 
Funktionsschicht zu beschfldigen. Nur um einen solchen 
beschftdigungsfreien Absch&ffvorgang zu ermdglicheiu 
ist das gesamte Putteriaminat mit einer Schaumschidit 
versehen. 

Die Notwendlgkeit, das gesamte Putter mit emer 
Schaumschicht auszurfisten, verteuert das Putteriami- 
nat Das Einstreichen mit Kleber, das zonenweise 
Zwickverkleben und das nachfolgende voUfl&chige Be- 
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strewhen mit Kleber zur Abdichtung der Zwickfalten 
erford^ teure, manudle Handarbeit und erfordert lan- 
ge Standzeiten auf den Leisten. Daher ffihren diese Ver- 
fahrensschritte nicht nur zu betrSchtlichen Schuhher- 
5 stellungskosten. sondem der Produktionsdurchsatz, das 
heiBt, die pro Zeiteinheit herzustellenden Schuhe, ent- 
spricht nicht den Vorstellungen ffir Massenherstellungs- 
verfahren. 

Solche Probleme hat man mit einem aus der eigenen 
10 DE 37 12 901 CI bekannten Verfahren fiberwunden, bei 
welchem an die Unterseite des auf den Brandsohlenum- 
fang g^ewickten Schuhschaftes eine SpritEform ange- 
setzt wird, die eine zum angezwickten Schaftbereich 
hochstehende Dichtiippenanordnung aufweist, die eine 
15 Kontur cntsprediend der Brandsohlenumfangskontur 
aufweist \Gttels dieser Spritrform wird flflssiges, aus- 
hftrtendes Dichtimgsmaterial in den von der Dichtiippe- 
nanordnung begrcnzten Bereich gespritzt Bei dem 
Zwickvorgang wird ein innerer Randbcreich des Zwick- 
20 einschlages unverklebt gehahen. Dadurcfa kann das 
Dichtungsmateriai beim Hnspritzen mittels der Spritz- 
form diesen inneren Randbereich des Zwickeinschlages 
abdichten. 

Dieses bekannte Spritzdichtverfahren hat sich tech- 
25 nisch recht gut bewahrt Es rfihrt zu Schuhen mit hoher 
Sicherheit an Wasserdichtigkeit Es erfordert jedoch 
vom Schuhhersteller kostenintensive Invesdtionen, da 
er sich eine entsprechende Spritzmaschine anschaffen 
muB. 

30 Mit der voriiegenden Erfindung wird ein Verfahren 
geschaffen, welches eine derartige Abdichtung mit 
Diditungsmasse auf wesentlich exnfachere und billigere 
Methode erreicht 
Dies wird bei einem Verfahren der eingangs angege- 

35 benen Art dadurch erreicht, daB die Laufsohle tmd/oder 
die Brandsohle an mindestens einer Stelle, die innerhalb 
des von dem laufsohlenseidgen Endbereich des Schaf tes 
eingegrenzten Bereichs liegt, mit einer Einspritzd^nung 
venehen wird, und daB das Dichtungsmateriai durch die 

40 mindestens eine EinspritzOffnung zwischen die Brand- 
sohle und die Laufsohle gespritzt wird und durch den 
Einspritzdruck oder mittels eines nach dem Einspritzen 
aufgebrachten Drucks bis in den lauhohlenseitigen End- 
bereich des Schaftes gepreBt wird. 

45 Zur DurchfOhrung des erfindungsgemftBen Verfah- 
rens braucht man lediglich die Laufsohle und/oder die 
Brandsohle mit einem als Einspritzd^hung dienenden 
Lodi zu versehen und man benOtigt ffir das Einspritzen 
von Dk^htungsmaterial lediglich eine Spritze Qblicher 

50 Art, beispielsweise wie sie ffir das Abdk±ten von Pugen 
in Badezimmem verwendet wird. Ffir die Serienferd- 
gimg von Schuhen kann man den Spritzvorgang pro- 
blexnlos automatisieren. Aufgrund des Abdichtens mit- 
tels der Dichtungsmasse braucht auch der Aufwand ffir 

55 das Zwickkleben nicht mehr so groBzusein wie bei dem 
herkdmmlichen Zwickverfahren. Das erfindirngsgemft- 
Be Verfahren eriaubt daher dne erhebliche Kostenre- 
duserung sowie eine weitgehende oder voilstftndige 
Automatisierung des Schuhherstellungsvorgangs. 

60 Vorzugsweise wird die Laufsohle nur in einem Um- 
fangsbereicfa mit dem Schaft verklebt, derart, daB der 
latifsohlenseidge Endbereich des Schaftes mit der Latif- 
sohle unveiidebt bleibt Dadurch werden einerseits 
Zwickfalten geschlossen. Andererseits dringt dabei 

65 Dichtmaterial in das Obermaterial des Schaftes ein und 
beseitigt in diesem Bereich des Schaftes dessen Wasser- 
leitnUiigkeit Insbesondere dann, wenn man die Ein- 
sprttzO^ung unmittelbar na^ dem Einspritzvorgang 
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mit einem Dichtungsstopfen schlieBt, empHehlt es sich, 
als Dichtungsmaterial ein beim Aush&rten nicht ga- 
sendes Material einzuspritzen. Als Dichtungsmaterial 
geeignete Materialien sind Silikon. Silikonkautschuk, 
Acrylat, Polyurethan und Polycarbonsaure. 

Besonders vorteilhaft ist es, die Laufsohle und/oder 
die Brandsohle in einem innerhalb des inneren Randbe- 
reichs des Zwickeinschlages betindiichen Mittenbe- 
reichs mit einer zur Brandsohle bzw. zur Laufsohle hin 
erhOhten Dicke auszustatten* Auf diese Weise wird der 
mit Dichtungsmaterial auszufQUende Zwischenraum 
zwischen Brandsohle und Laufsohle verringerL Dies 
fahrt zu einer Einsparung an dem relativ teueren Dich- 
tungsmaterial Denn es kommt fOr die erwtlnschte Wir- 
kung nicht darauf an, daO sich mdglichst viel Dichtungs- 
material zwischen Laufsohle und Brandsohle beHndet, 
sondern nur darauf, daB das Dichtungsmaterial in den 
Zwickbereich gelangt 

Das erfindungsgem&Be Verfahren eignet sich nicht 
nur fOr Schuhe, die mit einem Zwickverfahren herge- 
steilt werden. Es eignet sich Qberall, wo eine mdglichst 
gute Abdichtung zwischen Obermaterial und Futter ei- 
nerseits und zwischen Futter und Brandsohle anderer- 
seits im Bereich der Verbindung von Schaft und Brand- 
sohle sichergestellt werden soil 

Insbesondere dann, wenn man das Zwickverfahren 
verwendet, ist es vorteilhaft, das Futter am laufsohlen- 
seitigen Ende mindestens gleich lang wie das Obermate- 
rial Oder mit einem flber das Obermaterial vorstehenden 
Oberstand, bevorzugtermaBen im Bereich von etwa 
3 mm, zu schneiden. Mdglich ist es auch, das Obermate- 
rial und das Futter in ihren laufsohlenseitigen Endberei- 
chen nicht miteinander zu verkleben, so daB das Dich- 
tungsmaterial beim Vorgang des Einspritzens in diese 
Endbereiche zwischen Obermaterial und Futter eindrin- 
gen kana 

Bei einer besonders bevorzugten AusfQhrungsform 
des erHndungsgem^en Verfahrens laufen folgende 
Verfahrensschntte ab: 

Einerseits wird eine Brandsohle an einem Leisten be- 
festigt Andererselts werden das Obermaterial und das 
Futter am oberen Schaftende miteinander vemflht An 
ihren laufsohlenseitigen Enden werden das Obermateri- 
al und das Futter auf gleiche L&nge oder mit einem 
Oberstand des Futters Qber das Obermaterial vorzugs- 
weise von etwa 3 mm geschnitten. Das Obermaterial 
und das Futter werden im Zwickeinschlagbereich mit- 
einander verklebt Der Zwickeinschlagbereich des 
Obermaterials und des damit verklebten Futters wird 
auf die Brandsohle gezwickt Die mit einer Einspritzdff- 
nung versehene Laufsohle wird mit Ausnahme ernes 
vorzugsweise etwa O^cm betragenden freien Endbe- 
reichs des Zwickeinschlags mit dem laufsohlenseitigen 
Ende des Schaftes verklebt Durch die Einspritzdffnung 
hindurch wird dann zwischen die Brandsohle die Lauf- 
sohle das Dichtungsmaterial eingespritzt Die Einspritz- 
dffnung kann danach mittels eines Dichtstopfens ver- 
schlossen werden. 

AuBerdem macht die Erfindung einen wasserdichten 
Schuh mit einem wasserdichten Schaft, einer Brandsoh- 
le, einer wasserdichten Laufsohle und emem zwischen 
Brandsohle und Laufsohle gespritzten Dichtungsmate- 
rial zum wasserundurchiassigen Abdichten des laufsoh- 
lenseitigen Endbereichs des Schaftes verfQgbar, der da- 
durch gekennzeichnet ist, daB der Schaft mit der Lauf- 
sohle derart verklebt ist, daB ein laufsohlenseitiger End- 
bereich des Schaftes frei von fOr das Ankleben der Lauf- 
sohle verwendetem Kleber ist, und daB die Laufsohle 



und/oder die Brandsohle mit mindestens einer Ein- 
spritzdffnung fOr das Einspritzen des Dichtungsmateri- 
als versehen ist 

Eine Brandsohlendffnung zimi Einspritzen eines aus- 
5 hibtbaren Materials zu verwenden, ist an sich bekaimt 
imd zwar aus der US-A-2 607 06L Dabei wird durch die 
Brandsohlendffnung ein Kleber in einen axialen Mittel- 
kanal eines hohen Absatzes gespritzt, um den Absatz an 
dem Schuh f estzukleben. 
10 Die Erfmdung wird nun anhand von AusfQhrungsfor- 
men niher erldutert In den Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 einen Lftngsquerschnitt durch einen erfin- 
dungsgemaBen Schuh; 

Fig. 2 eine Draufsicht von unten auf eine Brandsohle 
15 und einen Zwickbereich eines mit einem Obermaterial 
und einem Futterlammat aufgebauten Schaftes; und 

Fig. 3 eine LiUigsschnittansicht durch einen Schuh ge- 
m^ einer abgewandelten AusfOhrungsform der Erfin- 
dung. 

20 Fig* 1 zeigt eine Querschnittsansicht einer ersten 
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemtBen Schuhs 11, 
der einen Schaft 13, eine Brandsohle 15, eine Laufsohle 
17 mit einer Einspritzdffnung 19 und ein zwischen 
Brandsohle 15 und Laufsohle 17 befindliches Dichtungs- 

23 material 21 aufweist Der Schaft 13 ist mit einem Ober- 
material 23 und einem Futterlaminat 25 aufgebaut Das 
Futterlaminat 25 weist eine wasserdichte, wasserdampf- 
durchi^sige Funkdonsschicht, vorzugsweise aus ge- 
recktem und dadurch mikropords gewordenem PTFE, 

30 auf der zum Obermaterial 13 hinweisenden Seite eine 
Abseite aus textilem Armierungsmateriai und auf der 
entgegengesetzten Seite eine Futterschicht auf. Die ein- 
zelnen Schichten des Futterlaminats 25 smd in den 
Zeichnungen nicht dargestellt Im Zehenbereich und im 

15 Fersenbereich des Schuhes 11 befinden sich zwischen 
dem Obermaterial 23 und dem Futterlaminat 25 eine 
Vorderkappe 27 bzw. eine Hinterkappe 29 aus den 
Schuh versteif endem Material 
Fig. 1 zeigt einen Schuh, der mit einem Zwickverfah- 

40 ren hergestellt worden ist Zu diesem Zweck ist ein lauf- 
sohlenseitiger Zwickbereich 31 des Schaftes 13 um ei- 
nen Brandsohlenumfangsbereich henmngeschlagen 
Oder gezwickt und mittels eines Zwickklebers 35 mit 
dem Brandsohlenumfangsbereich 33 verklebt Am frei- 

45 en Ende des Zwickbereichs 31 sind das Obermaterial 23 
und das Futterlaminat entweder auf gleiche Ltnge ge- 
schnitten, wie es im Vorderkappenbereich des Schuhes 
dargestellt ist, oder das Futterlaminat ist mit einem 
Oberstand Qber das Obermaterial von beispielsweise 

50 etwa 3 mm geschnitten, wie es in Fig. 1 fflr den Hinter- 
kappenbereich dargestellt ist 

IMe Laufsohle 17 ist mit dem Obermaterial des lauf- 
sohlenseitigen Endbereichs des Schaftes 13 derart ver- 
klebt, daB ein Endbereich 37 des Zwickbereichs 31 von 

55 dem zimi Ankleben der Laufsohle 17 verwendeten Kle- 
ber 41 h-ei bleibt Der IGeber 41 ist in den Fig. 1 tmd 3 
symbolisch durch im Laufsohlenberelch gezeichnete 
Kreuzchen dargestellt In Wirklichkeit befindet sich der 
Kleber 41 natflriich zwischen der Laufsohle 17 und dem 

60 Schaft 13. Das Dichtungsmaterial 21 fOllt in einem Aus- 
ballbereich 39 einen Zwischenraum zwischen dem nicht 
mit dem Schaft 13 verklebten Mittenbereich der Lauf- 
sohle 17 und dem nicht vom Zwickeinschlag bedeckten 
Mittenbereich der Brandsohle 15. 

65 Zur Herstellung eines solchen Schuhes wird gemSlB 
einer AusfOhrun^orm der Erfindung folgendermaBen 
vorgegangen: 
Das Obermaterial 23 und das Futteriaminat 25 wer- 
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den im von der Laufsohle 17 abgelegenen oberen End- 
bereich des Schaftes 13 miteinandcr vcmaht Am lauf- 
sohlenseitigen Ende des Schaftes 13 wird das Futteria- 
minat 25 auf die gleiche L&nge wie das Obermaterial 23 
geschnitten oder mit einem Uberstand von etwa 3 mm 5 
aber das Obermaterial 23. Das Futterlaminat 25 wird im 
Zwickbereich oder Zwickeinschlag 31 auf einer Breite 
von etwa 2 cm mit dem Obermaterial verklebt, wobei 
der innere Endbereich des Zwickeinschlages 31 unver- 
kiebt bleibcn kann. Es wird eine BrandsoUe 15 aus Le- lo 
der Oder einem lederfthnlichen Material aus Kunstfaser 
oder Baumwolle auf einem Leistcn befestigt Der ge- 
samte laufsohlenseitige Endbereich des Schaftes 13 wird 
dann um den Leisten herumgeschlagen und mittels eines 
handelsablichen Zwickklebers 35 auf die Brandsohle 15 15 
gezwickt Ansteile des Klebezwickverfahrens kann auch 
ein Zwickverfahren verwendet werden, bei welchem 
der Schaft mindestens im Fersenbereich mit Nfigeln an 
der Brandsohle befestigt wird 

Nach dem Zwicken des Schaftes 13 wird das Oberma- 20 
terial 23 im Bereich des Zwickeinschlags 31 aufgerauht 
und werden etwaige Falten des Zwk;keinschlags 31 ins- 
besondere im Spitzen- und Fersenbereich durch Ab- 
schleifen egalistert Der Zwickeinschlag wird dann mit 
handelsQblidiem Sohlenklebstoff 41» abh&ngig von dem 25 
Material der Laufsohle, derart eingestrichen, daB etwa 
0,5 cm des Endbereichs des Zwickeinschlags 31 frei von 
Sohlenklebstoff 41 bleiben. AuBerdem wird Sohlenkleb- 
stoff 41 auf einen entsprechend breiten Randbereich der 
Laufsohle 17 aufgetragen. Der Ausballberek± 39, der 30 
sich innerhalb des Innenrandes des Zwickbereichs 31 
befindet, bieibt somit unverklebt 

Die Laufsohle weist im Bereich des Gelenkes, das 
heiBt, zwischen der AuftrittsflAdie im Vorfufi und dem 
Absatz, einen etwa 3 mm groBes Lodi als Einspritzdff- 35 
nung 19 auf. Durch diese Einspritzdffnung 19 wird nach 
Fertigsteilung des Schuhs 11 das Dicfatungsmaterial 21 
gespritzt, das den Ausballbereich 39 fflllt Danach wird 
die Einspritzdffnung 19 abgedichtet beispielsweise mit- 
tels eines (nicht dargestellten) Dichtstopfens. Der Scfauh 40 
wird dann in eine Presse gegeben. mittels welcher die 
Dichtungsmasse in alle vorhandenen Falten und KanAle 
des Zwickeinschlags 31 in dem unveridebten Teil des 
Zwickeinschlags 31 und zum Teil in die Struktur des 
Obermaterial gepreBt wird. um diese Bereidie abzu- 45 
dichten. Geeignet ist eine Qblidie Sohlenpresse, zum 
Beispiel eine herkdnmiliche Fimck-Presse mit aufblas- 
barem Druckkissen. Je nach Schuh- und Sohlentyp kann 
vorzugsweise mit einem Druck bis zu 50 ata gearbeitet 
werden. 50 

Fig; 2 zeigt das Beispiel einer AusfQhrungsform, bei 
welcher im Zwickeinschlag 31 das Futterlaminat 25 Qber 
das Obermaterial 23 dbersteht 

Fig. 3 zeigt eine AusfQhrungsform, die mit der in 
F!g. i dargestellten AusfQhrungsform Qbereinstimmt 55 
mit der Ausnahme, daB die Brandsohle 15 im Ausballbe- 
reich 39 zur Laufsohle 17 hin eine Erh6htmg 45 aufweist, 
wodurch der mit Dichtungsmaterial 21 auszufQllende 
Teil des Ausbailbereichs 39 verringert wird. Dadurch 
laBt sich Dichtungsmaterial einsparen. eo 

Mit dem erfmdungsgemftBen Verfahren lassen sich 
insbesondere folgende Vorteile errelchen: 

— Einfacher, automatisierbarer Herstellungsab- 
lauf; 65 

— Herstellungsverfahren paBt gut zu den Produk- 
tionsbedingungen einer Massenfertigung; 

— das Verfahren ist bei dem Scbuhhersteller ohne 
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groBe Investitionen realisierbar; 

— das Verfahren reduricrt nicht die Produktions- 
kapazit&t, da es nicht zeitintensiv ist; 

— es ist kostengQnstiger als bestehende Verfahren; 

— durch das AuffOllen des Ausbailbereichs mit 
Dichtungsmaterial ergibt sich ein StoBdfimpfungs- 
effekt im gesamten Sohlenbereich; 

— das Verfahren ist einsetzbar fflr alle Arten und 
St^ken fertig konfektionierter Sohlen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur wasserundurchl&ssigen Abdich- 
tung des laufsohlenseitigen Endbereichs eines was- 
serdichten Schuhsdiaftes (13) eines Schuhes (11) 
mit angeklebter Laufsohle (1^ durch Spritzen von 
verflflssigbarem, im gehflrteten Zustand wasser- 
dichtem Dichtungsmaterial (21), dadurch gekexin- 
zeichnety 

— daB die Laufsohle (17) und/oder die Brand- 
sohle (15) an mindestens einer Stelle. die inner- 
halb des von dem Endbereich des Schaftes (13) 
eingegrenzten Bereichs liegt, mit einer Ein- 
spritzdfoung (19) versehen wird, 

— und daB das EHchtungsmaterial (21) durch 
die mindestens eine Einspritzdffnung (19) zwi- 
schen die Brandsohle (15) und die Laufsohle 
(17) gespritzt und durch den Einspritzdruck 
oder mittels eines nach dem Einspritzen aufge- 
brachten Dnickes bis in den laufsohlenseitigen 
Endbereich des Schaftes (13) gepreBt wird. 

Z Verfahren nach Anspnich 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Laufsohle (17) nur in einem Um- 
fangsbereich mit dem Schaft (13) verklebt wird, 
derart, daB der laufsohlenseitige Endbereich des 
Schaftes (13) mit der Laufeohle (17) unverklebt 
bieibt 

3. Verfahren nach Anspnich 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzdchnet, daB die Brandsohle (15) nur in einem 
Umfangsbereich mit dem Schaft (13) verklebt wird» 
derart, daB der laufsohlenseitige Endbereich des 
Schaftes (13) mit der Brandsohle (15) unverklebt 
bieibt • 

4. Verfahren nach Anspnich 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeicbnet, daB als Dichtungsmaterial (21) ein 
beim Aushftrten mcht gasendes Material einge- 
spritztwird. 

5. Verfahren nach Anspnicfa 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Dichtungsmaterial (21) aus- 
gewShlt ist aus der Materialgruppe Silikon, Silikon- 
kautschuk, Acrylat, Polyurethan und einem Copoly- 
merisat m Form von Polycarbonsfture. 

6. Verfahren nach einem der Ansprflche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeidmet, daB jede Einspritzdffnung 

ii9^ nach dem Hnspritzen des Dichtungsmaterials 
21) mit einem Dichtstopfen verschlossen wird 

7. Verfahren nach einem der Ansprtlche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Laufsohle (17) 
und/oder die Brandsohle (15) in einem innerhalb 
des Zwickeinschlages (31) gelegenen Mittenbereich 
zur Brandsohle (1^ bzw. zur Laufsohle (17) hin eine 
erhdhte Dicke (4^ aufweist, derart, daB der mit 
Dichtungsmaterial (21) auszufQllende Zwischen- 
raum (39) zwischen Brandsohle (15) und Laufsohle 
(17) verringert wird. 

& Verfahren nadi einem der Ansprflche 1 bis 7, 
dadurdi gekennzeidmet, 

daB der Sdiuhschaft (13) mit einem luft- und was- 
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serduTchiassigen Obermaterial (23). und einem eine 

wasserdichte, wasserdampfdurchiassige Funktions- Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 

schicht aufweisenden Futter (25) aufgebaut wird, 

daB das Futter (25) am laufsohlenseitigen Ende 
mindestens gleich lang wie das Obermaterial (23) 5 
Oder mit einem flber das Obermaterial (23) vorste- 
henden Oberstand geschnitten wird 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekemi- 
zeichnet, daS das Obermaterial (23) und das Futter 
(25) in ihren laufsohlenseitigen Endbereichen nlcht 10 
miteinander verbunden werden, so daB das Dich- 
tungsmaterial (21) beim Vorgang des Einspritzens 

in diese Endbereiche zwischen Obermaterial (23) 
und Futter (25) eindringen kami. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, gekennzeichnet is 
durch folgende Verfahrensschritte: 

(a) as wird eine Brandsohle (15) an einem Lei- 
sten befestigt; 

(b) das Obermaterial (23) und das Futter (25) 
werden am oberen Schaftende miteinander 20 
vem&ht; 

(c) das Obermaterial (23) und das Futter (25) 
werden an ihren laufsohlenseitigen Enden auf 
gieiche LSnge oder mit einem Oberstand des 
Futters (25) Uber das Obermaterial (23) von 25 
etwa 3 mm geschnitten; 

(d) das Obermaterial (23) und das Futter (25) 
werden im Zwickeinschlagbereich miteman- 
derverklebt; 

(e) der Zwickeinschlagbereich des Obermate- 30 
rials (23) tmd des damit verklebten FuUers (25) 
werden auf die Brandsohle (15) gezwickt; 

(f) die Laufsohle (17) wird mit einer Einspritz- 
df fnung (19) versehen; 

(g) die Laufsohle (17) wird mit Ausnahme des 35 
freien Endbereichs des Zwickeinschlags (31) 
mit dem laufsohlenseitigen Ende des Schaftes 
(13)verkiebt; 

(h) durch die Einspritzdfhiung (19) hindurch 
wird zwischen die Brandsohle (15) und die 40 
Laufsohle (17) das Dichtungsmaterial (21) ge- 
spritzt. 

1 1. Wasserdichter Schuh mit emem wasserdichten 
Schaft (13), einer Brandsohle (15), einer wasserdich- 
ten Laufsohle (17) und einem zwischen Brandsohle 45 
(15) und Laufsohle (17) gespritzten Dichtungsmate- 
rial (21) zum wasserundurchl&ssigen Abdichten des 
laufsoMenseitigen Endbereichs des Schaftes (13)» 
dadurch gekennzeichnet 

daB der Schaft (13) mit der Laufsohle (17) derart 50 
verklebt ist, daB ein laufsohlenseitiger Endbereich 
des Schaftes (13) h-ei von fOr das Ankleben der 
Laufsohle (17) verwendetem Kleber ist, 
und daB die Laufsohle (17) und/oder die Brandsohle 
(15) mit mindestens einer Einspritz6ffhung (19) fOr ss 
das Einspritzen des Dichtungsmaterials (21) verse- 
hen ist 

12. Wasserdichter Schuh nach Anspruch 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Brandsohle (15) 
und/oder die Laufsohle (17) in einem mittleren Be- eo 
reich (39) innerhalb des Brandsohlenumfangs zur 

^ Laufsohle (17) bzw. zur Brandsohle (15) hin eine 
verst&rkte Dicke (45) aufweist ztir Verringerung 
des mit Dichtungsmaterial (21) auszufOUenden Vo- 
lumens zwischen Brandsohle (15) und Laufsohle es 

(in 
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